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@ Kérper, der wenigstens teilweise aus pyrolytischem Graphit besteht, inshesondere Anodenscheibe fiir eine
Drehanoden-Rdntgenrdhre und Verfahren zu seiner Herstellung.

@ Kérper, der wenigstens teilweise aus pyrolytischem
Graphit besteht, insbesondere Anodenscheibe flir eine Dre-
hanoden-Rétgenrdhre und Verfahren zu seiner Herstellung
Die Herstellung von Kérpern, die in einem relativ groen
Bereich aus pyrolytischem Graphit bestehen, ist relativ
aufwendig, weil sie aufgrund der derzeit erreichbaren Ab-
scheidegeschwindigkeiten (einige pm/min) sehr lange dau-
ert. Die Erfindung sieht daher vor, daB ein Basiskérper mit in
geringem Abstand voneinander angeordneten Lamellen
versehen ist und dafl der pyrolytische Graphit durch Ab-
scheidung von Kohlenstoff in die Zwischenrdume zwischen
den Lamelien hergestellt wird. Da die Zwischenrdume relativ
geringe Abmessungen haben, sind sie besonders schnell mit
pyrolytischem Graphit zu fiillen. Die Erfindung eignet sich
besonders fur Drehanodenscheiben, die im Bereich der
Brennfleckbahn pyrolytischen Graphit enthalten.

Croydon Printing Company Ltd.
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Korper, der wenigstens teilweise aus pyrolytischem Graphit
besteht, insbesondere Anodenscheibe filir eine Drehanoden-
Rontgenrshre und Verfahren zu seiner Herstellung

Die Erfindung betrifft einen Korper, der wenigstens teilwise
aus pyrolytischem Graphit besteht, insbesondere Anoden-
scheibe fiir eine Drehanoden-Rdntgenrshre, die zumindest in
der Umgebung der Brennfleckbahn Pyrographit enthilt.

Ein solcher Korper in Gestalt einer Anodenscheibe ist aus
der DE-0S 29 10 138 bekannt. Derartige Anodenscheiben haben
gegeniiber anderen Anodenscheiben den Vorteil, daB die in
der Brennfleckbahn erzeugte Wadrme durch den pyrolytischen
Graphit enthaltenden Teil der Anodenscheibe schnell abge-
fiihrt werden kann; allerdings muB der in der Vorverdffent-
lichung beschriebene, im Bereich der Brennfleckbahn befind-
liche Ring aus pyrolytischem Graphit in axialer und radialer

Richtung Abmessungen in der GréBSenordnung von rund 10 mm
aufweisen. '

Solche pyrolytischen Graphitringe kénnen entweder durch di-
rekte kontinuierliche Abscheidung von Kohlenstoff aus der
Gasphase hergestellt werden oder mit Hilfe von einzelnen
Segmenten zusammengesetzt werden, die ebenfalls durch konti-
nuierliche Abscheidung von Kohlenstoff aus der Gasphase
hergestellt werden. In beiden Fdllen ergeben sich bei einer
heute erreichbaren Abscheidungsgeschwindigkeit von etwa

2 /um/min (d.n. daB die Schicht aus pyrolytischem Graphit
pro Minute um nur 2 Jjum wachst) zur Herstellung der Ringe
bzw. der Platten, aus denen die Segmente geschnitten werden,
Beschichtungsdauern von bis zu 100 Stunden, wodurch erheb-
liche Kosten entstehen und die benutzten Hochtemperatur-
apparaturen sehr stark beansprucht werden. Dieses Problem
ergibt sich ganz allgemein bei der Herstellung von Kérpern,
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die wenigstens teilweise aus pyrolytischem Graphit bestehen,
wenn die Graphitschicht relativ dick ist.

Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, einen mit gerin-
gerem Aufwand herstellbaren Kérper anzugeben bzw. ein Ver-
fahren zu seiner Herstellung. '

Diese Aufgabe wird erfindungsgemif dadurch geltst, daB der
Korper in geringem Abstand zueinander angeordnete Lamellen
enthilt und daB der Zwischenraum zwischen den Lamellen

mit pyrolytischem Graphit ausgefiillt ist. Das erfindungs-
gemdBe Verfahren zur Herstellung eines derartigen Korpers
besteht darin, daB in die Zwischenrdume zwischen in geringem
Abstand voneinander angeordneten Lamellen Kohlenstoff aus
der Gasphase abgeschieden wird.

Durch die Verwendung von Lamellen kann die Oberfliche, auf
der der pyrolytische Graphit abgeschieden werden kann, ver-
grofert werden. Allein dadurch verringert sich die Be-
schichtungsdauer erheblich. AuBerdem muB nur der relativ
schmale Zwischenraum zwisshen zwei Lamellen mit Graphit aus-
gefiillt werden. Bei einem 1 mm breiten Zwischenraum ist
dies der Fall, wenn auf beiden Seiten von benachbarten
Lamellen eine 0,5 mm dicke Schicht aus pyrolytischem Graphit
aufgebracht ist, was bei einer Abscheidegeschwindigkeit wvon
2 /um/min nach etwa 4 Stunden der Fall ist. Die Beschich-
tungsdauer wird dabei also ganz erheblich verringert.

Um bei der Pyrographitabscheidung eine vollstdndige Aus-
fillung der Zwischenrdume zu erreichen, ist es zweckmdBig,
Gasdruck und Substrattemperatur abzusenken, wenn der
Zwischenraum zwischen den Lamellen nahezu geschlossen ist.
Dadurch werden ein vorzeitiges Zuwachsen und ein Hohlraum-
einschluf3 unterbunden. Zusdtzlich sollten die Zwischen-
rdume so gestaltet sein, daB das vermehrte Zuwachsen an

et st et it s et +
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den Eingangsecken durch eine entspreéhende Aufweitung der
Offnung im Ausgangszustand kompensiert wird. Das wird bei-
spielsweise dadurch erreicht, da8 an den Lamellen durch

mechanische oder chemische Verfahren alle Ecken abgetragen
werden.

Es gibt verschiedene Moglichkeiten flir die Anordnung der
Lemellen bei einer Anodenscheibe. Eine erste Moglichkeit
besteht nach einer Weiterbildung der Erfindung darin, da8
die Lamellen in die Rotationsachse enthaltenden Ebenen
angeordnet sind. Die Brennfleckbahn kann dabei sowohl auf
einer Stirnfldche als auch auf einer Mantelflidche des so
gebildeten zylinderfdérmigen Kérpers angeordnet sein..Eine
andere Mdglichkeit besteht nach einer anderen Weiterbildung
darin, dafl die Lamellen konzentrisch und parallel zur
Rotationsachse verlaufen und daf die als Brennfleckbahn
dienende Schwermetallschicht auf einer zur Rotationsachse
symmetrischén kegelmantelformigen Stirnfldche des so ge-
bildeten Korpers angeordnet ist. Hierbei verlaufen die
Richtungen der grdSten thermischen Leitfidhigkeit parallel
zur Rotationsachse (weil die Wachstumsrichtung der pyro-
lytischen Graphitschicht senkrecht zur Rotationsachse
verliuft). Eine Wiarmeabfuhr durch die pyrolytische Graphit-
schicht ist dabei nur gewdhrleistet, wenn die Brennfleck-
bahn auf einer zur Rotationsachse symmetrischen kegelmantel-
fdrmigen Stirnfl&dche angeordnet ist, die die Rotationsachse
unter einem von Null verschiedenen Winkel (im allgemeinen
70 bis 80°) schneidet. Wenn die Brennfleckbahn hierbei

auf dem AuBenmantel angebracht wire, wlirde die pyrolytische
Graphitschicht die Warmeabfuhr sogar behindern.

Eine Ausgestaltung zur Herstellung einer Anodenscheibe der
letztgenannten Art sieht vor, daB ein ring- oder kreis-
férmiger Basiskorper, der mit konzentrisch zu seiner Mittel-
achse verlaufenden sich in Achsrichtung erstreckenden
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Lamellen versehen ist, zumindest solange mit pyrolytischem
Graphit beschichtet wird, bis die Zwischenridume zwischen
den Lamellen verschwinden und daB anschlieBend der die
Lamellen verbindende Teil des Basiskorpers durch mechanische
Bearbeitung abgetragen wird. Das Abtragen des die Lamellen
verbindenden Teils des BasiskOrpers ist dabei erforderlich,

um die entstehende Wirme besser nach auBlen abfithren zu
kénnen.

Eine andere Ausgestaltung der Erfindung sieht vor, daB die
pyrolytische Graphitschicht auf der Seite des Grund- bzw.
Basiskorpers, auf der die Brennfleckbahn aufzﬁbringen ist,
teilweise abgetragen wird, bevor die Schwermetallschicht
aufgebracht wird. Der Grund fir diese MaBnahme liegt darin,
dafl sich eine schlechte Warmeleitung ergebén wiirde, wenn
die Schwermetallschicht ohne Vorbehandlung auf die pyro-
lytische Graphitschicht aufgebracht wlirde, weil die Fl&ichen
der gréBeren thermischen Leitfihigkeit in der Pyrographit-
schicht dann parallel zur Grenzflidche der Schwermetall-
schicht verlaufen wirden. .

Die Erfindung wird nachstehend anhand der Zeichnungen am

Beispiel einer Anodenscheibe ndher erliutert. Es zeigen

Fig. 1 einen Querschnitt durch eine erste Ausfiihrungsform,

Fig. 2 einen Ausschnitt aus Fig. 1 in stark vergrtferter
Darstellung,

Fig. 3 und 4 Abwandlungen der Ausfiihrung nach Fig. 1 bzw. 2,

Fig. 5 eine andere Ausfiihrungsform,

Fig. 6 eine dritte Ausfihrungsform in der Draufsicht und

30Fig. 7 die Ausfihrungsform nach Fig. 6 in einer Seiten-

ansicht im Querschnitt.

In Fig. 1 ist ein scheibenformiger zur Rotationsachse 2
symmetrischer Basiskdrper 1 dargestellt. Dieser Basiskodrper

3Bweist im Bereich der aufzubringenden Brennfleckbahn eine
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kegelmantelférmige Stirnfliche 3 auf, deren Form ungefihr
der Form der spédter aufzubringenden Brennfleckbahn entspricht
und die die Rotationsachse 2 unter einem Winkel zwischen
vorzugsweise 70 und 80° schneidet. Grundsdtzlich kénnte

aber auch ein kreisftrmiger Scheibenkdrper mit nicht abge-
schridgten Zylinderflichen verwendet werden. Im Bereich

der Brennfleckbahn ist der Basiskdrper 1 mit einer Anzahl

von zur Rotationsachse 2 konzentrischen Nuten 4 versehen,
zwischen denen sich konzentrische Stege 5 - nachfolgend als
Lamellen bezeichnet - befinden, die sich ungefZhr parallel

zur Rotationsachse erstrecken. Die Nuten kdnnen beispiels-
weise durch Drehen hergestellt werden.

Die so erzeugten Nuten 4 werden anschlieBend durch Abschei-
dung von Kohlenstoff aus der Gasphase mit pyrolytischem
Graphit gefiillt. Derartige Abscheideverfahren sind bekannt
und z.B. in Philips Technische Rundschau, 37. Jahrgang,

Nr. 8, Seiten 205 bis 213 beschrieben. Dabei kommt vorzugs-
weise das darin beschriebene HeiBwandverfahren zur Anwen-

20 dung, da es in allen Phasen der Beschichtung eine optimale

Aufheizung, d.h. eine homogene Temperaturverteilung, im
Basiskorper gewdhrleistet. Andererseits ist jedoch auch
die Anwendung des in der Vorversffentlichung beschriebenen
Kaltwandverfahrens mdglich, weil aufgrund der rotations-

25 symmetrischen Form des Basiskdrpers eine wenigstens anndhernd

homogene Temperaturverteilung (z.B. bei induktiver Erhitzung)
erreicht werden kann.

Fig. 2 zeigt einen Ausschnitt aus dem in Fig. 1 dargestell-

30 ten Querschnitt durch den Basiskdrper 1 nach dem Abscheiden

von pyrolytischem Graphit. Mit dlinnen Linien sind die
Grenzflichen der Pyrographitschicht in den einzelnen Phasen
des Abscheideverfahrens bezeichnet. Man erkennt, daB diese
Linien den Konturen des Basiskdrpers um so genauer folgen,

35 jedichter sie ihm benachbart sind. Das bedeutet, daB am
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Anfang des Abscheidungsveriahrens die Konturen des Basis-
korpers durch die Beschichtung kaum verindert (lediglich
vergroBert) werden, wihrend sie in der Endphase, d.h. nach
Auffiillen der Zwischenrdume mit pyrolytischem Graphit,
ganz anders verlaufen; die obere Begrenzung 7 der Pyro-
graphitschicht 6 ist dabei nur noch geringfiigig gekriimmt
und verlduft anndhernd im gleichen Abstand von den Stirn-
flichen der Lamellen 5.

Wie bereits erwdhnt, ist bei pyrolytischem Graphit die
thermische Leitfihigkeit senkrecht zur Wachstumsrichtung
der Schicht maximal und parallel dazu minimal. Die diinnen
Linien stellen daher gleichzeitig die Richtungen dar, in
denen die Warme optimal abgeleitet werden kann, Wirde nun
die Endfl&che 7,'gegebenenfalls nach einer mechanischen
Bearbeitung, wie z.B. Planschleifen mit einer Schwermetall-
schicht (Wolfram oder einer Wolframlegierung, die entweder
durch Abscheidung aus der Gasphase oder durch Anldten einer
dickeren Schicht aufgebracht werden kann, wie in der

DE-0S 29 10 138 beschrieben) versehen, dann wiirde die bei
der Verwendung dieser Schwermetallshicht als Bremnfleck-
bahn erzeugte Warme kaum abgefiihrt, weil die Fldchen der
groBten thermischen Leitfdhigkeit der pyrolytischen Graphit-
schicht dabei ungef#hr parallel zur Grenzfldche der Schwer-
metallschicht verlaufen wiirden. Deshalb mu8 die Pyrographit-
beschichtung wesentlich stdrker abgeschliffen werden wie
durch die Linie 8 angedeutet. Wenn die Schwermetallschicht
auf die so abgeschliffene Flache aufgebracht wird, ergibt
sich eine wesentlich bessere Wdrmeableitung.

Wenn die Lamellen relativ dick sind, sollte die Schleif-
ebene 8 in der Ebene der Stirnflidchen der Lamellen 5 liegen.
Bei Lamellendicken von ca. 100 /um oder bei Lamellen mit
angespitzten oder abgerundeten Stirnfl&chen, wie sie in

den Fig. 3 und & dargestellt sind, ist es fir eine gute

- Wiarmeableitung ausreichend, wenn der Abstand der Schleif-

ebene 8 zur Stirnfliche der Lamellen 10 bis 20 % des Ab-
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standes der Lamellen untereinander betridgt.

Aus dem vorstehenden ergibt sich, daB die Lamellen im Milli-
meterabstand(0,1 bis maximal 4 mm) voneinander angeordnet
sein sollten. Je geringer der Abstand ist, desto kiirzer
kann der Abscheidungsprozefl dauern. Die Lamellen selbst
sollten méglichst diinn (0,1 mm bis 3 mm) sein, vorzugsweise
diinner als dem Abstand der Lamellen entspricht. Je diinner
die Lamellen im Vergleich zu ihrem Abstand sind, desto
groBer kann der Anteil von pyrolytischem Graphit im Bereich
der Brennfleckbahn sein (was die Warmeleitf#higkeit verbessert)
und desto weniger pyrolytischer Graphit muB zur Erzielung

eines guten Wadrmekontaktes mit der Brennfleckbahn abge-
schliffen werden.

Fig. 2 zeigt auch, dafB3 die Fldchen der gréBten thermischen
Leitfdhigkeit am Boden der Nut ungefiZhr parallel zu diesem
verlaufen. Das bedutet, daB die Wdrme nur sehr schlecht

in den Basiskodrper hineintransportiert und nach auBen ab-
gegeben werden kann. Wie durch die Linie 9 angedeutet,

muB daher der die Lamellen 5 miteinander verbindende Teil
des Basiskorpers 1 sowie ein kleiner Teil der Lamellen
selbst abgeschliffen werden. Ein dabei auftretender Mangel
der mechanischen Festigkeit kann erforderlichenfalls z.B.

durch eine geeignete die Anodenscheibe umschlieBende
Halterung beseitigt werden.

Der so bearbeitete Korper bildet (nach dem Aufbringen der
Schwermetallschicht auf die Stirnfldche 8) die Anodenscheibe.
Die Widrmeableitung erfolgt dabei iliberwiegend in der Schicht
aus pyrolytischem Graphit zwischen den Lamellen. Durch die
Verzahnung der Pyrographitschichten und der Lamellen ergibt
sich eine gute mechanische Festigkeit.

In den Fig. 3 und 4 ist ein der Fig. 2 entsprechender Aus-
schnitt aus einem mit Pyrographit beschichteten Basiskdirper
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dargestellt, wobei Jjedoch die Lamellen spitz zulaufen
(Fig. 3) bzw. abgerundet sind (Fig. 4) und Jjeweils gleich
weit aus dem BasiskOrper 1 herausragen. Es sind Jeweils
wieder die gleichen Bezugszeichen verwendet wie in Fig. 2.

5 Die Schleifebene zur Aufbringung der Schwermetallbahn muB
dabei entsprechend der Lage der Brennfleckbahn geneigt sein.
Dies hat den zusitzlichen Vorteil, daB die Fl&ichen der
groBten thermischen Leitfzhigkeit der pyrolytischen Graphit-
schicht 6 stets unter einem von Null verschiedenen Winkel

10 geschnitten werden. Man erkennt aus den Fig. 3 und 4 aber
auch, daBl selbst dann, wenn die Hohe der Lamellen von innen
nach auBen abnehmen wlirde, so daf die Schleifebene parallel
zur Spitze der Lamellen verlaufen wiirde, die Fliche zum
Aufbringen der Schwermetallbahn nicht so weit abgeschliffen

15 werden mu3, wie bei Fig. 2, weil die Linien der gréfSten
thermischen Leitfahigkeit hierbeil nur in einem relativ
kleinen Bereich parallel zur Verbindungslinie der Lamellen-
sptzen verlaufen.

20 Bisher wurde von einem einstiickigen Basisk®rper ausgegangen,
in dem die Lamellenstruktur durch mechanische Barbeitung
erzeugt wurde. In Fig. 5 ist nun ein aus mehreren Teilen
bestehender Basiskdrper dargestellt, der besonders leicht
herzustellen ist. Die Herstellung dieses BasiskOrpers

25 erfolgt durch Aufwickeln von zwei verschieden breiten
Graphitfolien, die z.B. unter der Bezeichnung "Sigraflex"
von der Firma Sigri sowie unter der Bezeichnung "Papyex"
von der Deutschen Carbone AG auf dem Markt erhdltlich sind.
Die Wicklung erfolgt dabei so, daB die beiden Graphit-

30 folien mit ihrer unteren Lingskante genau zur Deckung kommen.
Dadurch ergibt sich zwischen zwei aufeinanderfolgenden Lagen
der bereiteren Graphitfolie 11 wegen des dazwischenliegenden
Teils der schmaleren Graphitfolie 12 eine spiralfdrmig
verlaufende Nut, deren Tiefe dem Breitenunterschied zwischen

35 den beiden Folien entspricht und deren Breite der Dicke
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der schmaleren Graphitfolie 12 entspricht. Dabei kann es
von Vorteil sein, wenn die schmalere Graphitfolie 12 dicker
ist als die breitere Graphitfolie 11, weil dann mehr pyro-
lytischer Graphit in die Nuten abgeschieden werden kann.

Das Beschichten mit pyrolytischem Gfaphit erfolgt so wie
in Verbindung mit Fig. 1 beschrieben.

Wie in Verbindung mit Fig. 2 erliutert, ist es auch bei

10 dieser Ausfihrungsform zur Verbesserung der Wiarmeabfuhr
zweckm#éfBig, den unteren Teil des so gebildeten Basiskdrpers,
in dem sich die schmalere Graphitfolie befindet, abzu-
schleifen, so daB die Pyrographitbeschichtung zwischen den
einzelnen Lagen des dann noch verbliebenen oberen Teils

15 der breiteren Graphitfolie 11 die Unterseite des so herge-
stellten Anodenscheibenkdrpers erreicht. Dessen Festigkeit

wird durch einen an seinem aufleren Umfang angebrachten
Metallring 13 verbessert.

20 Wehrend bei den bisher beschriebenen Ausfiihrungsformen die
Lamellen konzentrisch zur Rotationsachse 2 verliefen, ver-
laufen sie bei der in Fig. 6 in der Draufsicht und in
Fig. 7 (ausschnittsweise) in der Seitenansicht darge-
stellten Ausfilhrungsform radial, d.h. sie liegen in die

25 Rotationsachse enthaltenden Ebenen. Grundsdtzlich kdnnten
die Lamellen durch Ausfridsen eines kreisformigen Koérpers
hergestellt werden, doch ergibe sich hierbei ein erheblicher
Arbeitsaufwand. Bei der in Fig. 6 dargestellten Ausfiihrungs-
form sind die Lamellen 5 ebene Plattchen, die am ZuBeren

30 Unfang eines kreisftrmigen Korpers 14 gleichm#éBig verteilt
befestigt sind. Die Lamellen konnen dabei in auf dem Umfang
des kreisfdrmigen Kérpers 14 vorgesehenen Nuten 15 von gerin-

ger Tiefe eingeklemmt werden. Die nachfolgende Pyrographit-

beschichtung sorgt dann fiir eine weitere Verfestigung des

35 Gesamtsystems. Die Lamellen konnen aus Elektrographit,
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pyrolytischem Graphit, Graphitfolien, Metall- oder Metall-
karbidfolien hergestellt sein.

Zur Verbesserung der Wdadrmeableitung miiBte auch hier die
Beschichtung mit pyrolytischem Graphit teilweise wieder
abgetragen werden, und zwar, wie in der Zeichnung ange-
deutet, l8ngs der Linien 9 und 8 und zweckmidBigerweise auch
auf dem ZuBeren Umfang der Scheibe. Die Brennfleckbahn kann
hierbei einerseits auf dem #uBleren Scheibenumfang, jedoch
auzh auf einer (kegelmantelfdrmigen) Stirnfliche des mit pyro-
lytischem Graphit beschichteten ScheibenkOrpers angeordnet
sein. Der Schnitt (z.B. lings der Linie 8) darf in diesem
Fall nicht senkrecht zur Zeichenebene verlaufen, sondern
unter einem Winkel lings einer KegelmantelflZche, die die
Wachstumsrichtung der Pyrographitbeschichtung unter einem von
900 abweichenden Winkel schneiden wiirde.

Da die in den Fig. 6 und 7 dargestellte Ausfiihrungsform den
Warmetransport in zwei Richtungen gestattet (nach oben und
unten, wenn die Brennfleckbahn auBen aufgebracht ist und nach
unten und auBen, wenn die Brennfleckbahn oben aufgebracht
ist), ist diese Ausfilhrungsform im Hinblick auf die Ab-
leitung der im Brennfleck erzeugten Warme besonders glinstig.
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PATENTANSPRUCHE:

1. Korper, der wenigstens teilweise aus pyrolytischenm

Graphit besteht, insbesondere Anodenscheibe fiir eine.
Drehanoden-Réntgenrshre, die zumindest in der Umgebung
der Brennfleckbahn Pyrographit enthélt, dadurch gekenn-
zeichnet, daf der Korper in geringem Abstand zueinander
angeordnete Lamellen (5) enthilt und daB der Zwischenraum

(4) zwischen den Lamellen mit pyrolytischem Graphit (6)
ausgefiillt ist.

2. Anodenscheibe nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,

daB die Lamellen (5) symmetrisch zur Rotationsachse (2)
verlaufen.

3. Anodenscheibe nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet,
daB die Lamellen (5) konzentrisch und parallel zur Rotations-
achse (2) verlaufen und daB die als Brennfleckbahn dienende
Schwermetallschicht auf einer zur Rotationsachse symme-
trischen kegelmantelfdrmigen Stirnfldche (3) des so ge-
bildeten Kdrpers angeordnet ist (Fig. 1).

4, Anodenscheibe nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet,

daB die Lamellen in die Rotationsachse enthaltenden Ebenen
angeordnet sind (Fig. 6, 7).

5. Anodenscheibe nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet,
daB die Lemellen durch Plittchen (5) gebildet werden, die

am HuBeren Umfang eines kreisférmigen Korpers(14) befestigt
sind.

6. Verfahren zur Herstellung eines Kodrpers, der zumindest
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teilweise aus pyrolytischem Graphit besteht, dadurch
gekennzeichnet, daB8 in die Zwischenriume (4) zwischen
rotationssymmetrisch und in geringem Abstand voneinander
angeordneten Lamellen (5) Kohlenstoff aus der Gasphase
abgeschieden wird. )

7. Verfahren nach Anspruch 6 zur Herstellung einer
Anodenscheibe, dadurch gekennzeichnet, daB8 nach dem Ab-

scheiden des Kohlenstoffes eine als Brennfleckbahn diendnde
Schwermetallschicht aufgebracht wird.

8. Verfahren nach Anspruch 7 zur Herstellung einer Anoden-
scheibe nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daB ein
ring- oder kreisformiger Basiskdrper, der mit konzentrisch
zu seiner Mittelachse verlaufenden sich in Achsrichtung
erstreckenden Lamellen versehen ist, zumindest solange mit
pyrolytischem Graphit beschichtet wird, bis die Zwischen-
ridume zwischen den Lamellen (5) verschwinden und daB8 an-
schliefBend der die Lamellen verbindende Teil des Basis-
kérpers durch mechanische Bearbeitung abgetragen wird.

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet,

daB der Basiskdrper dadurch hergestellt wird, daB eine in
ihrer Form ungefihr der Brennfleckseite der Anodenscheibe
entsprechende Seite (3) eines scheibenférmigen Kérpers (1) -
durch mechanische Bearbeitung mit sich in axialer Richtung
erstreckenden Nuten (4) versehen wird.

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet,
daB ein Basiskorper (1) aus Elektrographit verwendet wird.

11. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet,

daB der Basisk®rper aus zwei untrschiedlich breiten Folien-
bandern (11, 12) hergestellt wird, deren eine Lingskante
zur Deckung gebracht wird und die danach gemeinsam so aufge-
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wickelt werden, daB die sich deckenden L&ngskanten wenigr
stens ungefdhr in einer Ebene liegen.

12. Verfahren nach Anspruch 7 zur Herstellung einer Anoden-

5 scheibe nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB ein
kreisférmiger Grundksrper (14) mit Lamellen (5) versehen
wird, die in die Mittelachse (1) enthaltenden Ebenen liegen
und daB zumindest die Lamellen (5) anschlieBend mit pyro-
lytischem Graphit beschichtet werden.

10

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet,
daB der Grundkorper aus Elektrographit besteht und da8 an

dem Grundkdrper plattenformige diinne Lamellen (5) befestigt
werden.

15

14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet,
daB die Lamellen (5) aus pyrolytischem Graphit bestehen.

15. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet,

daB die Lamellen (5) aus Elektrographit hergestellt
werden.

20

16. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet,
daB die Lamellen (5) aus glasartigem Kohlenstoff bestehen.

25

17. Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 16, dadurch

gekennzeichnet, daf die pyrolytische Graphitschicht auf

der Seite des Grund- bzw. Basiskdrpers (1, 14), auf der

die Brennfleckbahn aufzubringen ist, teilweise abgetragen
30 wird, bevor die Schwermetallschicht aufgebracht wird.

18. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet,
daB die Lamellen aus Graphitfolien bestehen.

35
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19. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet,
daB die Lamellen aus hochtemperaturfesten Metall- oder

Metallkarbidfolien bestehen.

10
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